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EP-B-0 779 853 
(95 92 8822.6) 

MINNESOTA MINING AND MANUFACTURING CO. 
u.Z.: A 1300EP 

Verfahren zur Herstellung von verpacktem . , 

Schmelzklebstoff 

Bereich der Erfindung 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfaliren zur Herstellung eines verpackten thermoplastischen 
oder duroplastischen SchmelzklebstpfFs. 

Hintergrund der Erfindung 

Verfahren zum Verpacken Von Schmelzklebstoffen und die resultierenden yerpackten 
KlebstofFe sind bekannt. DE-A-36 25 358 beschreibt einen Schmelzklebstoffblock in einer 
thermoplastischen Folie. Die Folie wird in einem Extrusionsverfahren geschmolzen und mit dem 
Klebstoff gemischt. 

US-A-5,257.491 beschreibt ein Verfaliren zum Verpacken eines thermoplastischen oder 
duroplastischen Schmelzklebstoffs, in dem ein Teil einer Klebstoffzusammensetzung mit einem 
Kunststoffverpackungsniaterial umhiillt wird. Das Kunststoffverpackungsmaterial beeinfluBt die 
Hafteigenschaften eines geschmolzeneri Gemisches des Klebstoffs und des. 
Kunststoffverpackungsniaterials im wesentlichen nicht ungunstig. 

WO 93/23224 beschreibt ein Verfaliren zum Verpacken von 
Schmelzklebstoffzusanimensetzungen, in dem der geschmolzene Schmelzklebstoff in eine Form 
gegossen wird, die mit einer KunststofFolie ausgekleidet ist. Die Kunststoffolie ist mit der 
Klebstoffzusammensetzung schmelzbar und mit der geschmolzenen Klebstoffzusammensetzung 
mischbar. 

Ein Verfahren fur die Herstellung von thermoplastischen Formmaterialien, die zur 
Herstellung von geformten Gegenstiinden niitzlich sind, ist in DE-A-1 694 837, veroffentlicht am 29. 
Juli 1971, beschrieben. In dem beschriebenen Verfahren wird das Polymerisationsmaterial in einem 
Hohlprofil, das als PolymerisationsgefaB wirkt, polymerisiert. Das Hohlprofil kann aus dem gleichen 
Polymer bestehen, das in dem Polymerisationsverfahren hergestellt wird. 
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Verfahren zur Herstellung von Schmelzklebstoffen in geschlossenen ReaktionsgefaBen sind 
bekannt. US-A-4,8 10,523 beschreibt em Verfahren zur HersteUung yon Schmelzklebstoffen, in dem 
eine fliissige polymerisierbare Mohomerzusammensetzung in ein verschlieCbares ReaktionsgefaB 
eingebracht wird und durch ionisierende Strahlung polymerisiert wird. Dann wird der Klebstoffvor 
der Schmelzverwendung aus dem ReaktionsgefaB entfernt. Das ReaktionsgefaB kann ein 
ausgekleidetes zylindrisches DruckgefaB oder eine Tasche mit mehreren Schichten sein. Siehe Spalte 
8, Zeile 58, bis Spalte 9, Zeile 8, in US-A-4,8 10,523. 

Obwohl Verfahren zur Herstellung von Schmelzklebstoffen und Verfahren zum Verpacken 
von Schmelzklebstoffen bekannt sind, besteht ein Bedarf an einem vereinfachten Verfahren fur die 
Herstellung eines verpackten Schmelzklebstoffs. 

Zusammenfassung der Erfindung 

Entsprechend stellt die vorliegende Erfindung ein Verfahren zur Herstellung eines verpackten 
Schmelzklebstoffs zur Verfugung, in dem das Verpackungsmaterial mit dem Klebstoff kompatibel 
ist. Die Erfindung betrifft insbesondere ein Verfahren zur Herstellung eines verpackten 
thermoplastischen oder duroplastischen Schmelzklebstoffs, in dem eine fliissige Klebstoff- 
Vorstufenzusammensetzung, die durch die Eiriwirkung von Transmissionsenergie zu einem 
thermoplastischen oder duroplastischen Schmelzklebstoff polymerisiert, zuerst bereitgestellt wird, 
dann im wesentlichen vollstandig mit einem Verpackungsmaterial umhullt wird, einer 
Transmissionsenergie ausgesetzt wird, die fahig ist, die Klebstoff- Vorstufenzusammensetzung zu 
polymerisiereri, und zum thermoplastischen oder duroplastischen Schmelzklebstoff polymerisiert 
wird. Das Verpackungsmaterial beeinfluBt die Hafteigenschaften eines als Schmelze aufgetragenen 
Gemisches aus Klebstoff und Verpackungsmaterial im wesentlichen nicht ungunstig. Ein als 
Schmelze aufgetragenes Gemisch aus Klebstoff und Verpackungsmaterial hat einen Speichermodul 
zwischen 10 3 und 10 7 Pa (10 4 bis. 10 8 Dyn/cm 2 ), gemessen in Torsion bei 25°C und bei 1 
Radiant/Sekunde. 

Die Erfindung stellt auch ein Verfahren zur Herstellung eines thermoplastischen oder 
duroplastischen Schmelzklebstoffs zur Verfugung, in dem der vorstehend hergestellte verpackte 
tliermoplastische oder duroplastische Schmelzklebstoff in ein GefalJ eingebracht wird, in dem der 
Klebstoff und sein Verpackungsmaterial geschmolzen werden. Die Erfindung stellt auch ein 
Verfahren zur Herstellung einer mit einem Haftkleber beschichteten Folie zur Verfugung, in dem der 
verpackte thermoplastische oder duroplastische Schmelzklebstoff in einem Gefafi geschmolzen wird 
und dann auf ein Folienmaterial oder ein anderes Substrat aufgetragen wird. Die Erfindung stellt ein 



Verfahren zur Herstellung ernes thermoplastischen oder duroplastischen Schmelzklebstoffs zur 
Verfugung, in dem die flussige Klebstoff-Vorstufenzusammensetzung kontinuierlich in ein 
Hohlprofil aus einem polymeren Fobenmaterial eingebracht wird, das die Hafteigenschaften eines als 
Schmelze aufgetragenen Gemisches aus Klebstoff und polymerem Folienmaterial im wesentlichen 
nicht ungunstig beeinfluBt. 

Die Erfindung stellt auch eine verpackte thermoplastische oder duroplastische 
KlebstoffVorstufe zur Verfugung, der eine Klebstoff-Vorstufenzusammensetzung umfaBt, die im 
wesentlichen vollstandig von einem Verpackungsmaterial umhullt ist. Die KJebstoff- 
Vorstufeiizusammensetzung ist eine Flussigkeit mit einer Viskositat von weniger als 50000 mPas 
(Centipoise) bei 25°C, die faliig ist, in Gegenwart von Transmissionsenergie zu polymerisieren, 
wobei ein thermoplastischer oder duroplastischer Schmelzklebstoff entsteht. 

Zusatzliche Merkmale und Vorteile der Erfindung werden in der folgenden Beschreibung 
bekanntgemacht und sind teilweise aus der Beschreibung ersichtlich oder konnen durch die 
Durchfuhrung der Erfindung erfahren werden. Die Aufgaben und weiteren Vorteile der Erfindung 
werden durch die Verfahren und Gegenstande erkannt und erfuUt, die insbesondere in der 
schriftlichen Beschreibung und den Anspriichen ausgefiihrt sind. 

Es versteht sich, dafi sowohl die vorstehende allgemeine Beschreibung als auch die folgende ; 
ausfuhrliche Beschreibung exemplarisch und erklarend sind und dazu vorgesehen sind, eine weitere ; 
Erklarung der beanspruchten Erfindung zu liefera. 

AusfulirUche Beschreibung der Erfindung 

Die vorliegende Erfindung stellt ein Verfahren zur Herstellung eines verpackten 
thermoplastischen oder duroplastischen Sclimelzklebstoffs zur Verfugung, welches umfaBt: 

(a) Herstellung einer flussigen Klebstoff-Vorstufenzusammensetzung, die durch die 
Einwirkung von Transmissionsenergie zu einem thermoplastischen oder duroplastischen 
Schmelzklebstoff polymerisiert; 

(b) im wesentlichen vollstandiges Umhullen der Klebstoff-Vorstufenzusammensetzung 
mit einem Verpackungsmaterial; 

(c) Einwirkung von Transmissionsenergie, ausgewahlt aus ultravioletter Strahlung, 
Warmestrahlung oder Warmeleitung, auf die Klebstoff- Vorstufenzusammensetzuiig und 

(d) Polymerisation der. Klebstoff- Vorstufenzusammensetzung, wobei der 
thermoplastische oder duroplastische Schmelzklebstoff entsteht. 
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Das Verpackungsmaterial beeinfluBt die Hafteigenschaften eines als Schmelze aufgetragenen 
Gemisches aus KlebstofF und Verpackungsmaterial im wesentlichen nicht ungiinstig, und ein als 
Schmelze aufgetragenes Gemisch aus Klebstoff und Verpackungsmaterial hat einen Speichermodul 
zwischen 10 3 und 10 7 (10 4 und 10 8 dyn/cm 2 ) 5 gemessen in Torsion bei 25°C und bei 1 
Radiant/Sekunde. Die gewunschten Hafteigenschaften werden durch die Anforderungen des 
Endverbrauchers bestimmt; die gewunschten Hafteigenschaften umfassen Schalfestigkeit und 
Scherfestigkeit. Die fliissige Klebstoff-Vorstufenzusammensetzung polymerisiert durch die 
Einwirkung von Transmissions energie yorzugsweise zu einem thermoplastischen Schmelzklebstoff;. 

Die Erfindung stellt auch ein Verfahren zur Herstellung von zwei oder mehreren 
Verpackungen eines verpackten thermoplastischen oder duroplastischen Schmelzklebstoffs zur 
Verfugung. In diesem Verfahren werden zwei oder mehrere Portionen einer flussigen 
Klebstoffvorstufe hergestellt, und jede der Portionen wird vollstandig mit einem 
Verpackungsmaterial umhullt. Dann werden diese Portipnen polymerisiert wie vorstehend 
beschrieben. 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird die fliissige Klebstoff-. 
Vorstufenzusammensetzung vollstandig durch das Verpackungsmaterial umhullt. Es werden 
vorzugsweise 0.1 bis 500 g der flussigen Klebstoff- Vorstufenzusammensetzung vollstandig durch 
das Verpackungsmaterial umhullt. In einer vveiteren bevorzugten Ausfuhrungsform werden 3 bis 100 
g der flussigen Klebstoff- Vorstufenzusammensetzung vollstandig durch das Verpackungsmaterial 
umhullt. In einer weiteren Ausfuhrungsform der Erfindung wird die fliissige Klebstoff- 
Vorstufenzusammensetzung durch zwei im wesentlichen parallele Schichten des 
Verpackungsmaterial s im wesentlichen vollstandig umhullt. In einer weiteren Ausfuhrungsform, der 
Erfindung wird die fliissige Klebstoff- Vorstufenzusammensetzung durch ein Hohlprofil des 
Verpackungsmaterials mit einem Verhaltnis der Lange zur Quadratwurzel der Querschnittsflache 
von mindestens 30:1 im wesentlichen vollstandig umhullt. 

Die fliissige Klebstoff-Vorstufenzusammensetzung hat vorzugsweise einen Schmelzpunkt 
von 40°C oder "weniger, starker bevorzugt 25°C oder weniger. In einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform betragt der Schmelzpunkt der flussigen Klebstoff- Vorstufenzusammensetzung 0°C 
oder weniger/Die fliissige Klebstoff- Vorstufenzusammensetzung hat bei 25°C vorzugsweise eine 
Viskositat von weniger als 50000 mPas (Cpntipoise), starker bevorzugt 5000 Centipoise. Wenn die 
fliissige Klebstoff- Vorstufenzusammensetzung ein Monomerengemisch ohne Fullstoff ist, ist eine 
Viskositat von weniger als 50 Centipoise bei 25°C bevorzugt. 

Die fliissige .Klebstoff- Vorstufenzusammensetzung kann ein Monomerengemisch oder ein 
Vorpolymerengemisch sein. Ein Vorpolymerengemisch ist ein Sirup, hergestellt durch die partielle 
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Polymerisation der monomeren Materialien, die zu einem SchmelzklebstofF polymerisiert werden 
konnen. Die monomeren Materialien konnen vorzugsweise zu einer 
Schmelzhaflkleberzusammensetzung polymerisiert werden. 

, Einekleine Menge eines fliichtigen, nicht polymerisierbaren Losungsmittels kann in der 
Klebstoff-Vorstufenzusammensetzung enthalten sein, urn weitere Zusatze, wie ein 
Vernetzungsmittel, zu losen. Die flussige KlebstofF-Vorstufenzusammensetzung enthalt 
vorzugsweise weniger als 10 Gew.-% Losungsmittel. In einer bevorzugten Ausfuhrungsform enthalt 
die Klebstoff-Vorsmfenzusarnmensetzung weniger als 5 Gew.-% Losungsmittel, und in einer 
weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform enthalt die Klebstoff-Vorstufenzusammensetzung weniger 
als 1 Gew.-% Losungsmittel. hi einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist die Klebstoff- 
Vorstufenzusammensetzung im wesentlichen losungsmittelfrei. 

Bevorzugte Materialien fur die Herstellung eines Schmelzhaftklebers umfassen Acrylat- und 
Methacrylatpblymere oder -copolymere. Solche Polymere konnen durch die Polymerisation von 50 
bis 100 Gewichtsteilen eines oder mehrerer monomerer Acryl- oder Methacrylester von nicht- 
tertiaren Alkylalkoholen hergestellt werden, wobei die Alkylreste 1 bis 20 Kohlenstoffatome und 
vorzugsweise 3 bis 18 Kohlenstoffatome enthalten. Geeignete Acrylatmonomere umfassen 
Methylacrylat, Ethylacrylat, n-Butylacr>4at, Laurylacrylat, 2-Ethylhexylacrylat 3 Cyclohexylacrylat, 
Isooctylacrylat, Oetadecyl acrylat, Nonylacrylat, Decylacrylat und Dodecylacrylat. 

Gegebenenfalls konnen ein oder mehrere monoethylenisch ungesattigte Comonomere in 
Mengen vori etwa 0 bis 50 Teilen Comonomer m it den Acrylatmonomeren polymerisiert werden. 
Nutzliche Comonomere haben eine Glasiibergangstemperatur des Homopolymers groBer als die 
Glasubergangstemperatur des Acrylathomopol>oners. Beispiele flir geeignete Comonomere umfassen 
Acrylsaure, Acrylamid, substituierte Acrylamide, wie N,N-Dimetliylacrylamid, Itaconsaure, 
Methacrylsaure, Acrylnitril, VLnylacetat, N-Vinylpyrrolidon, Isobomylacrylat. Cyanoethylacrylat, : 
N-Vinylcaprolactam, Hydroxyalkylacrylate und Alkylvinylether, 

In Abhangigkeit vom Polymerisations verfahren kann die. KlebstofF- 
Vorstufenzusammensetzung einen geeigneten Initiator umfassen. Fiir die Polymerisation durch 
Ultraviolettes Licht ist ein Photoinitiator entlialten. Nutzliche Photoinitiatoren umfassen substituierte 
Acetophenone, wie Benzyldimethylketal und 1-Hydroxycyclohexylphenylketon, substituierte Alpha- 
Ketole, wie 2-Methyl-2-hydroxypropiophenon, Benzoinether, wie Benzoinmethylether, substituierte 
Benzoinether, wie Anisoinmethylether, aromatische Sulfonylchloride und photoaktive Oxime. Der 
Photoinitiator kann in einer Menge von etwa 0.01 bis etwa 5.0 Gewichtsteilen pro 100 Teile 
Monomer, vorzugsweise in einer Menge von 0.1 bis 0.5 Gewichtsteilen, verwendet werden. 
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Fur die thermische Polymerisation ist ein thermischer Initiator enthalten. Thermische 
Initiatoren, die in der vorliegenden Erfindung niitzlich sind, umfassen Azo-, Peroxid-, Persulfat- und 
Redoxinitiatoren, sind aber nicht darauf beschrankt. 

Geeignete Azoinitiatoren umfassen, ohne darauf beschrankt zu sein, 2,2'-Azobis(4-methoxy- 
2,4-dimethyIvaleronitril) (VAZO™ 33); 2,2 r -Azobis(2-amidinopropan)dihydrochIorid (VAZO™ 50); 
2 s 2'-Azobis(2,4-dimethylvaleronitril) (VAZO™ 52); 2,2'-Azobis(isobutyronitril) (VAZO™ 64); 2,2'- 
Azobis-2-methylbut>TonitriI (VAZO™ 67); l,r-Azobis(l-cyclohexancarbonitril) (VAZO™ 88), 
wobei alle von DuPont Chemicals erhaltlich sind, und 2 5 2 , -Azobis(methyiisobutyrat) (V-601) von 
Wako Chemicals. 

Geeignete Peroxidinitiatoren umfcis sen, ohne darauf beschrankt zu sein, Benzoylperoxid, 
Acetylperoxid. Lauroylperoxid, Decanoylperoxid, Dicetylperoxydicarbonat, Di(4-t- 
•butylcyclohexyl)peroxydicarbonat (PERKADOX™ 16S von AKZO Chemicals), Di(2- 
ethylhexyl)peroxydicarbonat, t-Butylperoxypivalat (Lupersol™ 1 1 von Atochem), t-ButyJperoxy-2- 
ethylhexanoat (Trigonox™ 21-C50 von Akzo Chemicals Inc.) und Dicumylperoxid. ' 

Geeignete Persulfatinitiatoren umfassen Kaliumpersulfat, Natriumpersulfat und 
Ammoniumpersulfat, ohne darauf beschrankt zu sein. 

Geeignete Redox-(Oxidations-Reduktions-)Initiatoren umfassen, ohne darauf beschrankt zu 
sein, Kombinationen der vorstehend genannten Persulfatinitiatoren mit Reduktionsmitteln, wie 
Natriummetabisulfit und Natriumbisulfit; Systeme auf der Basis von organischen Peroxiden und 
tertiaren Aminen (zum Beispiel Benzoylperoxid plus Dimethylanilin) und Systeme auf der Basis von 
organischen Hydroperoxiden und Ubergangsmetallen, zum Beispiel Cumolhydroperoxid .plus 
Kobaltnaphthenat. 

Weitere Initiatoren umfassen, ohne darauf beschrankt zu sein, Pinacole, wie Tetraphenyl- 
1,1,2,2-etliandiol. 

Bevorzugte thermische Radikalinitiatoren werden aus Azoverbindungen und Peroxiden 
ausgewahlt. Besonders bevorzugt sind Lupersol™ 1 1 und Perkadox™ 16 und Gemische davon; diese 
thermischen Radikalinitiatoren sind bevorzugt, da sie bei der Initiierung kein freies Gas erzeugen. 

Der thermische Initiator kann in einer Menge von etwa 0.01 bis etvva 5.0 Gewichtsteilen pro 
100 Teile des Monomers, Vorzugsweise von 0.025 bis 2 Gew.-%, verwendet werden. 

Die Zusammensetzung umfaftt vorzugsweise auch ein Kettenubertragungsmittel, urn das . 
Molekulargewicht des Polymers zu kontrollieren. Kettenubertragungsmittel sind Materialien, die die 
Radikalpolymerisation stoppen, und sind allgemein auf dem Fachgebiet bekannt. Geei^iete 
Kettenubertragungsmittel umfassen halogenierte Kohlenwasserstoffe, wie KohlenstoSletrabromid; 



Schwefelverbindungen, wie Laurylmercaptan, Butylmercaptan, Ethanthipl und 2-Mercaptoethef; und 
Ldsungsmittel, wie Ethanol, Isopropanol und Ethylacetat. 

Die Menge des Kettenubertragungsmittels, die mitzlich ist, hangt vom gewiinschten 
Molekulargewicht und dem Typ des Kettenubertragungsmittels ab. Losungsmittel sind als 
Kettenubertragungsmittel niitzlich, aber sie sind im allgemeinen nicht so aktiv wie, zum Beispiel, die 
Schwefelverbindungen. Das Kettenubertragungsmittel wird typischerweise in Mengen von etwa 
0.001 Teilen bis etwa 10 Gewichtsteile pro 100 Teile des Monomers verwendet und vorzugsweise 
von etwa 0.01 Teilen bis etwa 0.5 Teile, und besonders bevorzugt von etwa 0.02 Teilen bis etwa 
0.20 Teile. 

Eine bevorzugte fllissige Klebstoff-Vorstufenzusammensetzung umfalit: 

(a) 50 bis 100 Gewichtsteile einer polymerisierbaren Komponente, die mindestens einen 
Acryl- oder Methacrylester eines nicht-tertiaren Alkohols umfaBt, in dem der Alkylrest 3 bis 18 
KohlenstofFatome enthalt; 

(b) 0 bis 50 Gewichtsteile einer polymerisierbaren Komponente, umfassend mindestens 
ein modifizierendes Monomer, verschieden von dem Acryl- oder Methacrylester, die mit Komponente 
(a) copolymerisierbar ist, wobei die Summe von (a) und (b) 100 Gewichtsteile betragt; 

(c) eirie wirksame Menge eines Polymerisationsinitiators; und 

(d) eine wirksame Menge eines Kettenubertragungsmittels.- 

Der Polymerisationsinitiator ist vorzugsweise ein Photoinitiator oder ein thermischer Initiator. 

Die fliissige Klebstoff-Vorstufenzusammensetzung kann aufierdem eine wirksame Menge 
eines Vernetzungsmittels umfassen, das aktiviert werden kann, nachdem der Klebstoff als Schmelze 
aufgetragen wurde. Das Vernetzungsmittel kann vor oder wahrend der Schmelzbeschichtung zu dem 
polymerisierten Klebstoff gegeben werden, oder es kann zu der .Klebstoff- 
Vorstufenzusanimensetzung gegeben werden. Wenn es zu der Klebstoff-Vorstufenzusammensetzung 
gegeben wird, kann das Vernetzungsmittel als separate Spezies im Klebstoff intakt bleiben, oder es 
kann mit den Monomeren copolymerisiert werden. Die Vernetzung wird vorzugsweise nach der 
Schmelzbeschichtung initiiert. und die Vernetzung wird vorzugsweise durch ultraviolette Strahlung ; 
oder ionisierende Stralilung, wie Gammastrahlung oder Elektronenstrahl, initiiert. Bevorzugte 
Vernetzungsmittel, 'die nach der Polymerisation und vor der Schmelzbeschichtung zugegeben werden 
konnen. umfassen multifunktionelle Acrylate. \vie 1,6-Hexandioldiacrylat und 
Trimethylolpropantriacrylat, und substituierte Triazine, wie 2,4-Bis(trichlormethyl)-6-(4- 
. methoxyphenyl)-s-triazin und 2,4-Bis(trichlomiemyl)-6-(3,4Kimiemoxyphenyl)-s-triazin, vyie in US- 
A-4,329,384 (Vesley et al.) und .4,330,590 (Vesley) beschrieben. Eine weitere Gruppe von 
bevorzugten Vernetzungsmitteln sind die copolymerisierbaren monoethylenisch ungesattigten 




aromatischen Ketoncomonomere, die frei sind von orthoaromatischen Hydroxylgruppen, ,wie die in 
US-A-4,737,559 (Kellen et al.) offenbarten. Spezielle Beispiele umfassen para- 
Acryloxybenzophenon, para-Acryloxyethoxybenzophenon, para-N- 

(Methylacryloxyethyl)carbanioylethoxybenzophenon, para-Acryloxyacetophenon, ortho- 
Acrylamidoacetophenon und dergleichen. 

Die Acrylatcopolymere konnen durch die Einwirkung . von viltravioletter Strahlung, zum 
Beispiel aus Quecksilberdampflampen mit mittlerem Druck, vernetzt werden. Es ist bevorzugt, daB 
die durch ultraviolette Strahlung aktivierten Vemetzungsmittel durch eine andere Energiequelle als 
die fur die Polymerisation verwendete aktiviert werden. Es kann zum Beispiel Schwarzlicht mit 
geringer Intensitat fur die Polymerisation verwendet werden, und Quecksilberdampflampen konnen 
fur die anschlieBende Vemetzung verwendet werden. 

Die Klebstoff-Vorstufenzusammensetzung kann auBerdem klebrigmachende Harze 
umfassen, um die Klebrigkeit des Klebstoffs zu erhohen. Die klebrigmachenden Harze konnen auch 
wahrend des Schmelzbeschichtungsschritts zugegeben werden. Geeignete klebrigmachende Harze 
umfassen Colophoniumester und aliphatische, aromatische oder Gemische aus aliphatischen und 
aromatischen synthetischen reinen Kohlenwasserstoffinonomerharzen. Beispiele fiir niitzliche 
klebrigmachende Harze, die im Handel erhaltlich sind, umfassen Foral™85 und 
Kohlenwasserstoffharze, die unter der Handelsbezeichnung Regalrez™ von Hercules, Inc. verkauft 
werden. Falls verwendet, karm die Menge des klebrigmachenden Harzes von etwa 1 Teil bis etwa 50 
Gewichtsteile pro 100 Teile des Monomers reichen. 

In einigen Fallen konnen die Polymere vor der Polymerisation in den Monomeren gelost 
werden, um die Hafteigenschaften zu modifizieren. Beispiele fur solche Polymere umfassen 
Siliconhaftkleber, copolymerisierbare Makromere, wie die in US-A-4, 554,324 (Husman et al.) 
bescliriebenen, und ungesattigte Kohlenwasserstoffelastomere. 

Weitere Zusatze konnen in der Klebstoff-Vorstufenzusammensetzung enthalten sein oder 
zum Zeitpunkt der Schmelzbeschichtung zugegeben werden, um die Eigenschaften des Klebstoffs zu 
verandern. Solche Zusatze oder Full stoffe umfassen Pigmente, Glas- oder Pol>Tnerblasen oder 
Perlen, Fasern, Verstarkungsmittel, hydrophobes oder hydrophiles Siliciumdioxid, Calciumcarbonat, 
Hartungsmittel, Flammverzogerer, Antioxidantien, feingemahlene Polymerteilchen, wie Polyester, 
Nylon und Polyp ropylen, und Stabilisatoren. Die Zusatze werden in Mengen zugegeben, die 
ausreichen, um die gewiinschten Endeigenschaflen zu erhalten. 

Das Verpackungsmaterial wird aus einem Material hergestellt, das, wenn es in den Klebstoff 
eingemischt wird, die gewiinschten Hafteigenschaften im wesentlichen nicht ungiinstig beeinflulJt. 
Ein als Schmelze aufgetragener Klebstoff, der aus einem Gemisch aus Klebstofif und 



Verpackungsmaterial hergestellt wird, kann im Vergleich mit einem als Schmelze aufgetragenen 
KJebstoff, der aus Klebstoff allein hergestellt ist, verbesserte Hafteigenschaften aufweisen. 

In einer Ausfuhrungsform der Erfindung wird die Klebstoff- Vorstufenzusammensetzung im 
wesentlichen vollstandig mit dem Verpackungsmaterial umhullt; in einer weiteren Ausfuhrungsform 
der Erfindung wird die fliissige Klebstoff-Vorstufenzusammensetzung vollstandig mit dem 
Verpackungsmaterial umhullt. In dieser Ausfuhrungsform 1st beabsichtigt, dalJ die Klebstoff- 
Vorstufenzusammensetzung vollstandig durch das Verpackungsmaterial umhullt ist, aber zufallige 
Variationen in der Herstellung konnen gelegentlich verpackte Klebstoffvorstufen ergeben, in denen 
die Klebstoff- Vorstufenzusammensetzung nicht vollstandig mit dem Verpackungsmaterial umhullt 
ist: , 

Das Verpackungsmaterial schmilzt vorzugsweise bei oder unter dem Schmelzpunkt des 
Klebstoffs. Das Verpackungsmaterial hat vorzugsweise einen Schmelzpunkt von 200°C oder 
weniger, vorzugsweise 170°C oder weniger. In einer bevorzugten Ausfuhrungsform reicht der 
Schmelzpunkt von 90°C bis 150°C. Das Verpackungsmaterial kann eine biegsame thermoplastische 
Polymerfolie sein. Das Verpackungsmaterial wird vorzugsweise aus Ethylen-Vinylacetat, Ethylen- 
Acrylsaure, Polypropylen, Polyethylen, Polybutadien oder ionomeren Folien ausgewahlt. In einer 
bevorzugten Ausfiihi^gsforfri ist das Verpackungsmaterial eine Ethylen-Acrylsaurefolie. 

In der Durchfuhrung der Erfindung konnen Folien verwendet werden, dereh Dicke von etwa 
0.01 mm bis etwa 0.25 mm reicht. Die Dicke reicht vorzugsweise von etwa 0.025 mm bis etwa 
0.127 mm, um Folien zu erhalten, die wahrend der Verarbeitung eine gute Festigkeit aufVveisen, 
wahrend sie diinn genug sind, um rasch verschweiJit zu werden und die Menge des verbrauchien 
. Folienmaterials zu minimieren. ' 

Die Menge des Verpackungsmaterials hangt vom Typ ( des Materials und den gewunschten 
Endeigenschaflen ab. Die Menge des Verpackungsmaterials reicht typischerweise von etwa 0.5 
Prozent bis etwa 20 Prozent des Gesamtgewdchts der Klebstoff-Vorstufenzusammensetzung und des 
Verpackungsmaterials. Das Verpackungsmaterial macht vorzugsweise zwischen 2 Prozent und 15 
Gew.-% und starker bevorzugt zwischen . 3 Prozent und 5 Prozent aus. Solche 
Verpackungsmaterialien konnen Weichmacher, Stabilisatoren, Farbstoffe ? Duftstoffe, Fullstoffe, 
Gleitmittel, Antiblockiermittel und weitere Materialien enthalten, um die Biegsamkeit, 
Handhabbarkeit, Sichtbarkeit oder weitere niitzliche Eigenschaften der Folie zu verbessern, solange 
sie die gewunschten Eigenschaften des Klebstoffs nicht ungunstig beeinflussen. 

Das Verpackungsmaterial sollte fur das verwendete Polymerisationsverfahren geeignet sein. 
Bei der Photopolymerisation ist es zum Beispiel notwendig, ein Folienmaterial zu verwenden, das bei 




den Wellenlangen, die notig sind, urn die Polymerisation zu veranlassen, fur ultraviolette Strahlung 
ausreichend transparent ist. 

Die Transmissionenergie wird aus ultravioletter Strahlung, sichtbarer Strahlung, 
Warmestrahlung oder Warmeleitung ausgewahlt. Die Transmissionsenergie ist vorzugsweise 
ultraviolette Strahlung oder Warmeleitung. Vorzugsweise werden mindestens 80 Prozent der 
Klebstoffvorstufe in KlebstofF umgewandelt; starker bevorzugt werden mindestens 90 Prozent der 
Klebstoffvorstufe in Klebstoff umgewandelt. , - 

Die thermische Polymerisation kann durch Eintauchen der verpackten Zusammensetzung in. 
ein Warmeaustauschmedium bei Temperaturen zwischen etwa 40°C und 100°C wahrend einer Zeit, 
die ausreicht, um die Zusammensetzung zu polymerisieren, veranlalit werden. Das 
Warmeaustauschmedium kann ein Gasgeblase oder in scharfem Strahl gelenktes Gas oder eine 
Flussigkeit, wie Wasser, perfluorierte Flussigkeiten, Glycerin oder Propylenglycol, sein. Die Warme, 
die fur die thermische Polymerisation erforderlich ist, kann auch durch eine Metallheizplatte oder 
beheizte Metallwalzen geliefert werden. 

Die Temperatur, bei der die Polymerisation stattfindet, hangt von der 
Aktivierungstemperatur des Initiators ab. Beispielsweise kann eine Polymerisation mit VAZO™64, 
einem im Handel erhaltlichen Initiator von DuPont Company, bei etwa 80°C durchgefuhrt werden, 
wahrend Vazo™52, auch von DuPont Company, bei etwa 70°C verwendet werden kann. Es ist 
bevorzugt, die Polymerisation in einem geeigneten fliissigen Warmeaustauschmedium bei einer 
kontrollierten Temperatur durchzufuhren. Ein geeignetes fliissiges Warmeaustauschmedium ist 
Wasser, das auf die gewiinschte Umsetzungstemperatur en\ r armt ist. Es konnen auch im Handel : 
erhaltliche Warmeubertragungsflussigkeiten verwendet werden. Weitere Informationen uber die 
thennische Polymerisation sind in US-Seriennr. 08/234,468, eingereicht am 26. April 1994, unter 
dem Titel "Thermal Free-Radical Cure Adhesives and Articles Made Thereby" zu finden. 

Die Polymerisation kann auch durch. die Einwirkung von ultravioletter Strahlung (UV) 
veranlalit werden, wie in US-A-4, 18 1,752 (Martens et aL) beschrieben. In einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform wird die Polymerisation mit UV-Schwarzlicht rhit einer Intensitat zwischen etwa 
0.1 bis etwa 25 mW/cm 2 durchgefuhrt, das uber 60 Prozent, und vorzugsweise uber 75 Prozent, 
seines Emissionsspektrums zwischen 280 bis 400 Nanometer (nm) hat. 

Wahrend der Photopblymerisation ist es wiinschenswert, die Temperatur zu kontrollieren, 
indem Kuhlluft um die verpackte KlebstofF- Vorstufenzusammensetzung geblasen wird, die verpackte 
Klebstoff- Vorstufenzusammensetzung iiber eine Kiihlplatte gefiihrt wird oder die verpackte 
Klebstofif-Vorstufenzusammensetzung wahrend der Polymerisation in ein Wasserbad oder eine 
Warmeubertragungsflussigkeit getaucht wird. Die verpackten KlebstofiF- 
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Vorstufenzusammensetzungen werden vorzugsweise in ein Wasserbad mit Wassertemperaturen 
zwischen etwa 5°C und 90°C, vorzugsweise unter etwa 30°C, getaucht. Das Umnihren des Wassers 
oder der Fliissigkeit hilft, Uberhitzungszonen wahrend der Umsetzung zu vermeiden. 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist nach der Einwirkung von Transmissionsenergie 
auf die Klebstoff-Vorstufenzusammensetzung und der Polymerisation der Klebstoff- 
Vorstufenzusammensetzung mindestens ein Teil der IQ'ebstoffvorstufenlosung in einen Klebstoff 
umgewandelt, der mindestens ein Polymer mit einem Molekulargewicht von mindestens 50000 
umfaBt. Das Gewichtsmittel des Molekulargewichts der polymerisierten Klebstofifeusammensetzung 
kann von etwa 50000 bis etwa 3000000 und vorzugsweise von etwa 100000 bis etwa 1800000 und 
besonders bevorzugt von etwa 200000 bis etwa 1500000 reichen. 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist der Klebstoff bei 25 °C ein Haftkleber. In einer 
weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform ist ein als Schmelze aufgetragenes Gemisch aus Klebstoff 
und Verpackungsmiaterial bei 25°C ein Haftkleber und weist einen Speichermodul zwischen 10 4 und 
10 6 Pa (10 5 und 10 7 Dyn/cm 2 ) auf, gemessen in Torsion und bei 1 Radiant/Sekunde. 

Die polymerisierten Klebstoffe der Erfindung weisen vorzugsweise einen Speichermodul (G!) 
zwischen 10 3 und 10 7 Pa (10 4 und 10 8 Dyn/cm 2 ) und starker bevorzugt zwischen 10 4 und 10 6 Pa 

5 7 2 

(10 und 10 Dyn/cm ) auf, gemessen in Torsion bei 25°C und bei 1 Sekunde (oder einer Frequenz 
von 1 Radiant/Sekunde). Der Speichermodul fur einen polymerisierten Klebstoff mit einer 
Zusammensetzung von 90 Teilen Isooctylacrylat und 10 Teilen. Acrylsaure betragt 1.58 x 10 5 Pa 
(1.58 x 10 6 Dyn/cm 2 ), und fur einen Klebstoff mit einer Zusammensetzung von 98 Teilen 
Isooctylacrylat und 2 Teilen Acrylsaure 2 x 10 4 Pa (2 x 10 5 Dyn/cm 2 ), bestimmt mit Hilfe eines 
Dynamic Thennal Mechanical Analyzer (DTMA) von Polymer Laboratories. Das Gerat untervvirft 
die Probe einer schwachen Sinusschwingung in Schergeometrie. Der Scherspeichermodul wird bei 
einer Schwingungsfi-equenz von 0.1 bis 100 Hertz in eihem Temperaturbereich von -100°C bis 
150°C bei einer Aufheizgeschwindigkeit von 2°C pro Minute gemaJJ ASTM Nr. D4065-82 
gemessen. 

Die polymerisierten Klebstoffe konnen verwendet werden, um einen thennoplastischen oder K 
duroplastischen Schmelzklebstoff herzustellen, indem der Klebstoff und sein Verpackungsmaterial in 
ein GefaJJ eingebracht werden, in dem der Klebstoff und sein yerpackungsmaterial geschmolzen 
werden. Dieser Sclimelzklebstoff kann verwendet werden, um eine Haftklebefolie herzustellen, indem 
der geschmolzene Klebstoff und sein Verpackungsmaterial auf ein Folienmaterial oder ein anderes 
geeignetes Substrat aufgetragen werden. Das Folienmaterial wird vorzugsweise aus einem Trager fur 
ein Klebeband oder einer Trennschicht ausgewahlt. Die polymerisierten Klebstoffe werden 
vorzugsweise als Schmelze aufgetragen, indem der ' verpackte Klebstoff bei einer Temperatur, die 
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ausreicht, urn den verpackten KlebstofiF zu schmelzen, und unter ausreichendem Mischen, um ein 
auftragbares Gemisch herzustellen, das auf ein Substrat aufgetragen wird, in einen 
Schmelzbeschichter gelegt wird. Dieser Schritt kann gunstigerweise in einem erwarmten Extruder 
oder einer Schmelzklebepistole erfolgen. Wenn ein Vernetzungsmittel zugegeben wird, kann der 
aufgetragene KlebstofF danach einer ausreichenden UV-Strahlung oder ionisierenden Strahlung 
ausgesetzt werden, um die Vernetzung zu bewirken. Die Vernetzung wird vorzugsweise nach dem 
Auftragen eingeleitet. 

Die Schritte konnen kontinuierlich durchgefuhrt werden, d.h. die KlebstofF- 
Vorstufenzusammensetzung kann durch das Verpackungsmaterial umhiillt, polymerisiert, als 
Schmelze aufgetragen werden, um ein Klebeband herzustellen, und gegebenenfalls vernetzt werden, 
oder die Schritte konnen einzeln zu verschiedenen Zeitpunkten und an verschiedenen Orten 
durchgefuhrt werden. Die verpackte KlebstofF-Vorstufenzusammensetzung kann zum Beispiel zu 
einem Zeitpunkt polymerisiert werden und zu einem anderen Zeitpunkt extrudiert und vernetzt 
werden. 

In einer Ausfuhrungsform der Erfindung wird ein Klebeband hergestellt,. wobei das Substrat 
ein Trager fur ein Klebeband ist. Typische Trager fur Klebebander umfassen Cellulosematerialien, 
wie Papier, Kreppapier und/StofF; Folien, wie biaxial orientierten Polyester, biaxial und monoaxial 
orientiertes Polypropylen, Nylon; Schaumstoffinaterialien, wie Polyethylenschaumstoffe und 
AcrylschaumstofFe; und Metallfolien, wie Aluminiumfolie. Die Trager werden in der Regel auf der 
Riickseite mit einer Tremibeschichtung. wie Silicon, behandelt, und konnen vor der 
Schmelzbeschichtung behandelt werden, um die Haftung des KlebstofFs am Trager zu vergroBern. 
Behandlungen, die niitzlich sind, um die Haftung des KlebstofFs am Trager zu vergroBern, umfassen 
die chemische Grundierung und die Coronabehandlung. 

In einer weiteren Ausfuhrungsform der Erfindung wird ein Ubertragungsband hergestellt, 
wobei das Substrat eine Trennschicht ist. Die Trerinschicht kann auf einer oder beiden Seiten mit 
einer Trennbeschichtung behandelt sein, und das Ubertragungsband wird vom Substrat entfernt, 
wenn es vom Endverbraucher verwendet wird. 

In einer weiteren Ausfuhrungsform ist das Substrat die Oberflache eines Teils, das durch den 
SchmelzklebstofF mit einem anderen Teil verbunden wird. In einer weiteren Ausfuhrungsform der 
Erfindung wird der KlebstofF oder ein aus dem KlebstofF hergesteiltes Klebeband verwendet, um 
Schwingungen zu dampfen. 

In der Durchfuhrung einer Ausfuhrungsform der Erfindung werden zwei Langen einer 
thermoplastischen Folie am Boden und auf jeder Seitenkante auf einer Form-Full- 
VerschweiBmas chine fur eine Flussigkeit miteinander verschweiBt, wobei eine Tasche mit einem 




offenen Ende entsteht. Die KJebstoff-Vorstufenzusammensetzung wird durch einen Schlauch 
gepumpt, um die Tasche zu fullen, und dann wird die Tasche an der Oberseite verschweiBt, um die 
Klebstoffzusammensetzung vollstandig zu umschliefien. 

Die Form-FuU-Verschweifimaschine ist vorzugsweise mit einem Impulsversiegler 
ausgestattet, um die SchweiBnaht an der Oberseite und am Boden der Taschen herzustellen. Ein 
solcher Versiegler hat einen oder zwei Satze von Backen, die die Tasche zuklammem, bevor sie 
verschweiBt wird. Dann wird ein SchweiBdraht erwarmt, um die SchweiBnaht herzustellen, und die 
Schweifinaht wird gekuhlt, bevor die Backen gelockert werden. Die Temperatur fur das 
VerschweiBen liegt im allgemeinen iiber dem Erweichungspunkt und unter dem Schmelzpunkt der 
Folie, die verwendet wird, um die Tasche herzustellen. • 

Wahrend des SchweiBvorgangs ist es wiinschenswert, die meiste Luft vor dem VerschweiBen 
aus der Tasche zu entfernen. Eine kleine Menge Luft ist tolerierbar, solange die SauerstofEmenge 
nicht ausreicht, um den Polymerisationsvorgang zu storen. Fur die leichtere Handhabung ist es 
wunschenswert, die Taschen zu VerschweiBen, sobald sie mit der Zusammensetzung gefiillt sind, 
obwolil das sofortige VerschweiBen nicht in alien Fallen notwendig ist. In einigen Fallen kann die 
Klebstoff-Vorstufenzusammensetzung das Verpackungsmaterial verandern, und es ist 
wunschenswert, die Taschen innerhalb etwa einer Minute nach dem Fullen zu VerschweiBen, starker 
bevorzugt innerhalb von 30 Sekunden, und besonders bevorzugt innerhalb von 15 Sekunden. Wenn 
die Klebstoff-Vorstufenzusammensetzung die Festigkeit des Verpackungsmaterials vermindert, ist es 
bevorzugt, die Zusammensetzung so bald wie moglich zu polymerisieren, nachdem die KlebstofF- 
Vorstufenzusammensetzung durch das Verpackungsmaterial urhhullt ist. pur die ^Combination von 
Acrylatmonomeren mit Ethyienacrylsaure, Etnylenvinylacetat oder ionomeren Folien ist es 
bevorzugt, die Zusammensetzung innerhalb von etwa 24 Stunden nach dem VerschweiBen der 
Taschen zu polymerisieren. 

In einer anderen Ausfuhrungsform kann eine einzelne Lange der Folie langs gefaltet und an 
einer Kante verschweiBt, mit der KlebstofF-Vorstufenzusammensetzung gefixllt und verschweiBt 
werden. In einer weiteren Ausfuhrungsform kann eine einzelne Lange der Folie durch einen Formring 
gezogen^ zu einem Rohr verschweiBt, mit der Zusammensetzung gefullt und verschweiBt werden. 
Eine weitere Ausfuhrungsform kann auf kommerziellen Form-Full-VerschweiBmaschinen fur eine 
Fliissigkeit durchgefuhrt werden. Eine Quelle fur solche Maschinen ist die 
Verpackungsmaschinenabteilung von Eagle Corp. Es ist beabsichtigt, daB die SchweiBnahte in einer 
beliebigen aus einer Zahl von verschiedenen Konfigurationen angelegt werden konnen, um mehrere 
Taschen quer und langs zur Fohe herzustellen. Zusatzlich zu den SchweiBnahten an den Seitenkanten 
kann zum Beispiel auch eine SchweiBnaht entlang der Mitte der Folienlange hergestellt werden, so 



• ^^^ • • • • 

I I 

14 

dafl eine QuerschweiBnaht zwei gefullte Taschen herstellt. Die Taschen konnen entweder durch die 
Querschweiflnahte miteinander verbunden bleiben oder in einzelne Taschen zerschnitten werden. 

Dann kann die Klebstofif-Vorstufenzusammensetzung in der Polymertasche mit einem 
beliebigen der vorstehend genannten Verfahren zu einem Klebstoff polymerisiert werden. Der 
Klebstoff in der Polymertasche kann verwendet werden, urn Schwingungen zu dampfen. In einer 
anderen Ausfuhrungsform kann der Klebstoff selbst verwendet werden, urn Schwingungen zu 
dampfen. 

In einer weiteren Ausfuhrungsform der Erfindung wird die Klebstoff- 
Vorstufenzusammensetzung kontinuierlich in ein Hohlprofil aus einem polymeren Fohenmaterial 
eingebracht, kontinuierlich einer Transmissionsenergie ausgesetzt, die fahig ist, die Klebstoff- 
Vorstufenzusammensetzung zu polymerisieren, kontinuierlich zu einem thermoplastischen oder 
duroplastischen Schmelzklebstoff polymerisiert, und das polymere Folienmaterial und sein Inhalt 
werden kontinuierlich in ein GefaB eingebracht, in dem das polymere Folienmaterial und sein Inhalt 
geschmolzen^ werden. Das polymere Folienmaterial beeinfluBt die Hafteigenschaften. eines als 
Schmelze aufgetragenen Gemisches aus Klebstoff und polymerem Folienmaterial im wesentlichen 
hicht ungiinstig. Das geschmolzene Gemisch aus Klebstoff und polymerem Folienmaterial kann auf 
ein Folienmaterial aufgetragen werden, urn eine mit Haftkleber beschichtete Folie herzustellen. Das 
Hohlprofil des polymeren Folienmaterials ist das Innere eines Endlosrohrs aus dem polymeren 
Folienmaterial. Das Endlosrohr ist vorzugsweise ein zylindrisches, elliptisches oder rechteckiges 
Endlosrohr. In einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist das Endlosrohr ein elliptisches Endlosrohr. In 
einer Ausfuhrungsform der Erfindung hat das Rohr keine Querschweifinahte. Das Hohlprofil des 
polymeren Folienmaterials hat vorzugsweise eine Querschnittsflache von etwa 0.5 cm 2 bis etwa 25 
cm 2 , starker bevorzugt von etwa 1 cm 2 bis etwa 10 cm 2 . 

In einer weiteren Ausfuhrungsform der Erfindung wird eine Klebstoff- 
Vorstufenzusammensetzung auf ein Tragergewebe aufgetragen, mit einem Folienmaterial bedeckt 
und mit Transmissionsenergie polyinerisiert, wobei das Tragergewebe, das Folienmaterial oder beide 
mit dem Klebstoff kompatibel, d.h. als Schmelze auftragbar sind. Wenn sowohl das Tragergewebe 
als auch das Folienmaterial als Schmelze auftragbar sind, kann der so erhaltene Verbundstoff direkt 
in einen Schmelzbeschichter gegeben werden oder in kleinere Streifen oder Stiicke geschnitten 
werden und in den Schmelzbeschichter gegeben werden. Wenn entweder nur das Tragergewebe oder 
das Folienmaterial mit dem Klebstoff kompatibel ist, wird die nicht-kompatible Einheit entfernt, 
bevor der Klebstoff als Schmelze aufgetragen wird. Um die Handhabung nach dem Entfernen der 
nicht-kompatiblen Einheit zu erleichtern, kann der polymerisierte Klebstoff zusammengefaltet 
werden, so dafi die kompatible Einheit im wesentlichen die Hauptoberflachen des aufgetragenen 
Klebstoffs umgibt. Das Klebstoffgewebe kann dann in einen Schmelzbeschichter gegeben werden, 
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oder es kann vor dem Schmelzbeschichten in kleinere Streifen oder Stiicke geschnitten werden. 

Wenn entweder das Tragergewebe oder das Folienmaterial nicht mit dem KlebstofF 
kompatibel ist, sollte es, falls erfprderlich, so behandelt werden, daB der KlebstofF leicht davon 
entfernt werden kann. Solche Behandlungen umfassen Silicontrennbeschichtungen, 
Polyfluoipolyetherbeschichtungen und Polyfluorethylenbeschichtungen, wie Teflon™. 

Das Tragergewebe sollte eine ausreichende Festigkeit zur Verfugung stellen, um die 
aufgetragene KlebstofF- Vorstufenzusammensetzung wahrend der Polymerisation zu stiitzen, oder es 
kann wahrend der Polymerisation durch eine Platte gestiitzt werden. Das Tragergewebe kann ein 
endloses Forderband sein, oder es kann ein biegsames Material sein, das mit dem KJebstofF zu einer 
Rolle aufgew r ickelt werden kann; das Tragergewebe ist selbst ein Folienmaterial. Endlose 
Forderbander konnen aus Siliconelastomeren; Polymerfolien, wie die aus Polyfluorethylen, Polyester, 
Nylon, Polycarbonat und dergleichen hergestellten; Metallen, wie Edelstahl; Kautschuk; Glasfasern 
und dergleichen hergestellt werden. Nu'tzliche biegsame Materialien umfassen Papier und 
Polymerfolien, wie die aus Polyester, Nylon, Polycarbonaten, Polyolefinen, Ethylenacrylsaure, 
Ethyl envinylacetat, Ionomeren und dergleichen hergestellten. Kompatible biegsame Materialien 
umfassen Polyolefine, wie Polyp ropylen, Polyethylen und Polybutadien; Ethylenacrylsaure; 
Ethylenvinylacetat und Ionomere. 

Das Folienmaterial kann ebenso aus den vorstehend ,erwahnten biegsamen Materialien sowie 
aus nicht-biegsamen Platteh aus Glas, Polymeren oder Metallen hergestellt werden. Wenn die 
KlebstofF- Vorstufenzusammensetzung photopolymerisiert werden soil, sollte das Tragergewebe, das 
Folienmaterial oder beide fur aktinische Strahlung ausreichend transparent sein, um die 
Polymerisation zu bewirken. 

In einer weiteren Ausfuhrungsform der Erfindung wird die KlebstofF- 
Vorstufenzusammensetzung auf ein Tragergewebe aufgetragen und mit Transmissionsenergie 
polymerisiert; die aufgetragene Klebstoffvorstufe wird nicht mit einem Folienmaterial bedeckt. Das 
Tragergewebe ist mit dem KlebstofF kompatibel. In einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird die 
Polymerisation in einer inerten Atmosphare durchgefuhrt, wenn die aufgetragene Klebstoffvorstufe 
nicht mit einem Folienmaterial bedeckt ist. 

Die : Erfindung stellt auch. eine verpackte thermoplastische oder duroplastische 
SchmelzklebstofFvorstufe zur Verfugung, der eine Klebstoff-Vorstufenzusammensetzung umfaflt, die 
im wesentlichen vollstandig durch ein Verpackungsmaterial umhullt ist; die KlebstofF- 
Vorstufenzusammensetzung ist eine Flussigkeit mit einer Viskositat von weniger als 50000 mPas 
(Centipoise) bei 25 °C, die fahig ist, in . Gegenwart von Transmissionsenergie zu einem 
thermoplastischen oder duroplastischen Schmelzklebstoff polymerisieren, wobei das 
Verpackungsmaterial so gewahlt wird, daB es die Hafleigenschaften eines als Schmelze 
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aufgetragenen Gemisches aus Verpackungsmaterial und Klebstoff, der durch Polymerisation der 
Klebstoff- Vorstufenzusammensetzung hergestellt wird, im wesentlichen nicht ungunstig beeinfluBt; 
das als Schmelze aufgetragene Gemisch aus Klebstoff und Verpackungsmaterial hat yorzugsweise 
einen Speichermodul zwischen 10 3 und 10 7 Pa (10 4 und 10 8 Dyn/cm 2 ), gemesseri in Torsion bei 
25°C und bei 1 Radiant/Sekunde. Der Klebstoff kann aus der Klebstofif-Vorstufenzusammensetzung 
erhalten werden durch: 

(a) Einwirkung von Transmissionsenergie, die fahig ist, die Klebstoff- 
Vorstufenzusammensetzung zu polymerisieren, auf die Klebstoff- Vorstufenzusammensetzung; und 

(b) Polymerisation der Klebstoff-Vorstufenzusammensetzung zum thermoplastischen 
-oder duroplastischen Schmelzklebstoff 

In einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform der verpackten Klebstoffvorstufe hat die 
Klebstoff- Vorstufenzusammensetzung eine Viskositat von weniger als 5000 mPas (Centipoise) bei 
25°C; in einer weiteren Ausfuhrungsform hat die Klebstoff-Vorstufenzusammensetzuhg eine 
Viskositat von weniger als 50 mPas (Centipoise) bei 25°C. Das Verpackungsmaterial ist 
vorzugsweise eine biegsame therrrioplastische Polymerfolie. Das Verpackungsmaterial wird 
vorzugsweise aus Ethylen -Vinyl acet at, Ethylen-Acryisaure, Polypropylen, Polyethylen, Polybutadien 
oder ionomeren Folien ausgewahlt 

In einer weiteren Ausfuhrungsform der verpackten Klebstoffvorstufe umfaBt die Klebstoff- 
Vorstufenzusammensetzung: \ 

(a) 50 bis 100 Gewichtsteile einer polymerisierbaren Komponente, umfassend 
mindestens einen Acryl- oder Methacrylester eines nicht-tertiaren Alkylalkohbls, in dem der 
Alkylrest 3 bis 18 Kohlenstoffatome enthalt; 

(b) 0 bis 50 Gewichtsteile einer polymerisierbaren Komponente, umfassend mindestens 
ein anderes modifizierendes Monomer als den Acryl- oder Methacrylester, die mit Komponente (a) 
copolymerisierbar ist, wobei die Summe von (a) und (b) 100 Gewichtsteile betragt; 

(c) eine wirksame Menge eines Polymerisationsinitiators; und 

(d) eine wirksame Menge eines Kettenubertragungsmittels. 

Testverfahren 
MOLEKULARGEWICHT 

Das Molekulargewicht des Polymers wird (vor dem Auftragen als Schmelze und der 
Vernetzung) durch konventionelle Gelpermeationschromatographie bestimmt. Die Gerate umfassen 
einen Hewiett-Packard-Chromatographen Modell 1090, einen Hewlett-Packard- 
Brechungsindexdetektor Modell 1047 A und einen UV-Detektor fur variable Wellenlangen, der auf 
254 Nanometer eingestellt ist: Der Chromatograph war mit einer MischbettporengroBe von Jprdi 
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Associates mid einer W-100 Angstrdm-Saule von Waters Associates oder zwei 20-Mikron- 
Mischbettsaulen (PL Gel) von Polymer Labs ausgestattet. Das System wurde mit 
Polystyrolstandards von Pressure Chemical Co. kalibriert. Das Signal wurde mit Nelson Analytical- 
Hardware und Software in digitale Anzeigewerte umgewandelt, und die Molekulargewichte 
(Gewichtsmittel und Zahlenmittel) und die Polydispersitat wurden mit einem Hewlett-Packard- 
Computer Modell 9000/200 bestimmt. Das Gewichtsmittel des Molekulargewichts (Mw) und die 
Polydispersitat (P) wurden gemaC den ublichen Praktiken bestimmt. Die Polydispersitat wird 
berechnet, indem das Gewichtsmittel des Molekulargewichts durch das Zahlenmittel des 
Molekulargewichts geteilt wird. Die GPC-Testverfahren sind genauer in "Modem Size Exclusion 
Liquid Chromatography: Practice of Gel Permeation Chromatography ". John Wiley and Sons, 1979 
erklart. 

Die Proben wurden durch Vorbehandeln mit Diazomethan in Diethylether vorbereitet. Nach 
dem Trocknen wurden die Proben in einer Konzentration von 1.5 Milligramm pro Milliliter THF in 
Tetrahydrofiiran (THF) gelost und durch einen 0.2 Mikrometer Teflon™ -Filter filtriert. Proben mit 
einem Volumen von 50 Mikrolitem wurden in die Saulen injiziert und in einer Geschwindigkeit von 1 
ml pro Minute durch die Saulen eluiert, die auf etwa 21°C gehalten wurden. 

90°-SCHALHAFTUNG 

. Eine der Trennschichten wird von einem Streifen des Haftkleberubertragungsbands mit den 
Maflen 12.7 cm x 1.27 cm entfernt und auf eine 0.0508 mm (2 Mil) dicke Aluminiumfolie laminiert. 
Dann wird die andere Trennschicht entfemt, und das Band ward an einer 5.08 cm x 12.7 cm groflen 
Edelstahlplatte befestigt, die einmal mit Aceton saubergewischt und zweimal mit Heptan abgewischt 
wurde. Das Band wird mit einem Durchgang einer 2;05-kg-Hartgummiwalze aufgerollt. Die Platte 
wird etwa 15 Minuten far die anfangliche Schalhaftung (IN1T) oder 72 Stunden fur die gealterte 
Schalhaftung (GEALTERT) auf Raumtemperatur (etwa 21°C) temperiert, dann so auf einem 
Schaltestgerat befesiigt, daB das Band mit einer Geschwindigkeit von 30.5 cm pro Minute in einem 
90°-Winkel abgezogen wird. Die Ergebnisse sind in den Tabellen in Newton pro Dezimeter (N/dm) 
angegeben, und die Werte sind ein Mittelwert von zwei Tests. 

STAT1SCHE SCHERBEANSPRUCHUNG 

Die statische Scherbeanspruchung wird bestimmt, indem das Haftkleberubertragungsband 
auf ein 0.0508 mm dickes Stuck Aluminiumfolie laminiert wird und in einer GroBe von 12.7 cm x 
1.27 cm zugeschnitten wird. Ein Ende der Probe wird mit einer Uberlappung von 2.54 cm an einer 
Edelstahlplatte befestigt, die zuvor gereinigt wurde wie vorstehend beschrieben, und am anderen 
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Ende der Probe wird ein Gewicht befestigt. Dann wird die Platte in einer Neigung von etwa 2° 
gegeniiber der VertikaJen aufgehangt, urn ein Versagen des Schermodus sicherzustellen, und die Zeit, 
in der die Probe von der Platte abgezogen wird, wird in Minuten (min) gemessen. Der Test wird nach 
10000 Minuten unterbrochen. Ein Gewicht von 1000 Gramm wird fur die Scherbeanspruchung bei 
Raumtemperatur (RT) verwendet. Die Scherbeanspruchung bei erhohter Temperatur wird 
durchgefuhrt, indem ein Probensatz unter Verwendung eines Gewichts yon 500 Granun (500 g) in 
einen 70°C-Ofen gehangt wird und indem ein zweiter Satz unter Verwendung eines Gewichts von 
1000 Gramm (1000 g) aufgehangt wird. Die angegebenen Werte stellen die Mittelwerte von zwei 
Tests dar. 

VERS CHWEIBB ARE FOLIEN 

Folie A - Eine verschweiBbare 0.0254 mm (1 Mil) dicke biaxial orientierte Polypropylenfolie 
wurde hergestellt, indem eine Oberflache der Folie iiber einer erwarmten, mit Teflon™-Polymer 
(DuPont 958-203) beschichteten Walze, die bis 0.8 -1.3 Mikrometer Ra poliert worden war, mit 
einer Geschwindigkeit von 23 m pro Minute erwarmt wurde. Die Walzenoberflache wurde auf eine 
Oberflachentemperatur von 260°C erwarmt. Das Gewebe beriihrte 2-4 Millimeter der 
Walzenoberflache. Die Folie hatte eine Oberflachenbeschaffenheit von etwa 1.4 Mikrometer Ra mit 
41 Peaks pro Zentimeter. Die Oberflache wurde mit einem Surtronic 3 Profilometer (von Taylor- 
Hossen, Leicester, England) mit einem #1502-Taststift, langer Hub, und einer Bandbreite von 50 
gemessen. Die erste aufgezeichnete Bindungsstarke (T-Schalfestigkeit, ASTM D 1876-72) wurde bei 
149°C aufgezeichnet und betrug etwa 1.5 kg/cm. Die Herstellung. der Folie ist in der gJeichzeitig 
angemeldeten Anmeldung US-Seriennr. 08/047,807 (Hyde) offenbart, die hier durch Bezugnahme 
aufgenommen ist. 

Folie B - Eine verschweiBbare 0.0635 mm (2.5 Mil) dicke Ethylenvinylacetatfolie mit 6% 
Vinylacetat (VA24 - von Consolidated Thermoplastics Co., Schaumburg, IL). 

Folie C - Eine verschweiBbare 0.0635 mm (2.5 Mil) dicke Ethylenacrylsaurefolie (EA90, 
auch als PL50 bezeichnet, von Consolidated Thermoplastics Co.) 

Folie D - Eine verschweiBbare 0.057 mm (2.25 Mil) dicke Ethylenacrylsaurefolie (EA90j 
auch als PL50 bezeichnet, von Consolidated Thermoplastics Co.) - 

Beispiel 1 

Zwei Schichten der Folie A wurden auf einer Form-Full-VerschweiBmaschine fur eine 
Flussigkeit an den Seitenkanten und am Boden verschweiBt, wobei eine rechteckige Tasche mit einer 
Breite von 3.175 cm (1.25 Inch) entstand. Dann wurde die Tasche mit einer 



Haftkleberzusammensetzung gefullt, die 90 Teile Isooctylacrylat (IOA), 10 Teile Acrylsaure (AA), 
0.25 Teile Benzildimethylketalphotoinitiator (Irgacure™65 1 von Ciba Geigy) pro 100 Teile des 
Monomers ("PHR"), 0.05 PHR KohlenstoSletrabromid (CBr 4 ) und 0.1 PHR 
Paraacryloxybenzophenon enthielt. Dann wurde die gefullte Verpackung an der Oberseite in 
Queirichtung durch das Monomer verschweiBt, wobei einzelne Taschen mit den Mafien 3.175 cm x 
3.175 cm x etvva 0.356 cm Dicke entstanden, die 1.9 Gramm der Zusammensetzung enthielten. 

Die Taschen wurden in ein Wasserbad gelegt, das zwischen etwa 21°C und 32°C gehalten 
wurde, und 8.33 Minuten (UV-Einw.zeit) einer ultravioletten Strahlung mit einer Intensitat von etwa 
2 mW/cm 2 ausgesetzt. Die Strahlung wurde von Lampen geliefert, die etwa, 90 % der Emission 
zwischen 300 und 400 Nanometer (nm) und eine Spitzenemission bei 351 nm aufwiesen. Das 
Molekulargewicht (M w ) und die Polydispersitat (P) des KlebstoffS sind in Tabelle 1 angegeben. 

Dann wurden die Taschen in einen Einschneckenextruder (Haake) mit Innentemperaturen, 
die auf etwa 177°C eingestellt waren ? und Dusentemperatuxen, die auf etwa 177°C eingestellt waren, 
eingebracht. Der Haftkleber wurde in einer Dicke von 0.0508 mm auf ein Papiergewebe, das auf 
beiden Seiten mit einer Silicontrennbeschichitung behandelt wurde, extrudiert. Dann wurde der 
aufgetragene Klebstoff einer Quecksilberdampflampe mit mittlerem Druck mit einer Leistung von 
etwa 80 Watt pro cm und einer spektraleh Leistung uber einen Bereich von 180 bis 430 nm 
ausgesetzt, die eine Gesamtenergie von 100 mJ/cm 2 lieferte. Dann wurde der Haftkleber nach den 
vorstehend beschriebenen Testverfahren auf Schalhaftung und statische Scherbeanspruchung 
getestet. Die Testergebnisse sind in Tabelle 1 angegeben. 

Beispiele 2 -5 

Die Haflklebebander wurden hergestellt und getestet wie in Beispiel 1, bis auf die in Tabelle 
1 angegebenen und folgenden Veranderungen in der Zusammensetzung und den Einwirkungszeiten: 
Beispiel 3 enthielt 2.3 Gramm der Klebstoffzusammensetzung. 

Beispiel 4 wurde hergestellt, inde'm die Klebstoffzusammensetzung gemischt wurde und UV- 
Strahlung ausgesetzt wurde, wie vorstehend beschrieben, wobei ein Sirup, mit einer Viskositat von 
etwa 3000 Centipoise entstand. Dann wurde der Sirup verwendet, urn die Taschen zu fullen 
(ungefahr 2.2 Gramm/Tasche). 

Beispiel 5 umfaBte 1.0 Teil Antioxidans (Irganox™1076 von Ciba Geigy), und die Taschen 
enthielten 2.3 Gramm der Kiebstoffzusammensetzung. 



Die Daten in Tabelle 1 zeigen, daB durch das Verfahren der Erfindung Haftkleber mit guten 
Hafteigenschaften hergestellt werden konnen. 

Die Klebstoffzusammensetzungen der Beispiele 1-5 wurden polymerisiert wie vorstehend 
beschrieben, wobei drei verschiedene Kuhlverfahren verwendet wurden: Blasen von Druckluft iiber 
die Taschen auf einer Metallplatte, die auf -3.9°C abgekiihlt wurde, Blasen von Stickstoff iiber die 
Taschen auf einer Metallplatte, die auf -3.9°C abgekiihlt wurde, und Eintauchen der Taschen in ein 
Wasserbad wie vorstehend beschrieben, wahrend die UV-Einwirkungszeit konstant auf 8.33 Minuten 
gehalten wurde. Die Molekulargewichte und Polydispersitaten wurden bestimmt und siiid in 
TABELLE 2 angegeben. 



TABELLE 2 


Beisp. 


Stickstoffkulilung 


Luftkuhlung 


Wasserbad 


M w 


P 


M w 


P 


M w 


P 


6 


467000 


4.69 


336000 


7.23 


728000 


3:75 


7 . ' " 


477000 


7.38 


354000 


7.50 


421000 


3.11 ; 


8 


.352000, 


10.26 


403000 


8.04 


811000 


3.10. 


9 


641000 


7.61 


751000 


4.55 


973000 


.2.55 


10 


426000 


8.62 


453000 


9.30 


593000 


3,43 



Die Ergebnisse in TABELLE 2 zeigen, daB die Polydispersitat in Abhangigkeit vom 
verwendeten Kuhlverfahren variiert werden kann, und die Wasserbadkuhlung ist bevorzugt, wenn ein 
niedrigerer Wert der Polydispersitat erwunscht ist. 

Beispiele 1 1 -30 

Die Beispiele 11-30 zeigen verschiedene Kombinationen von Klebstoffzusammensetzungen 
und Verfahrensbedingungen, urn die Eigenschaften des Klebstoffs zu verandern. Haftklebebander 
wurden hergestellt und getestet wie in Beispiel 1, bis auf die in Tabelle 3 angegebenen und folgenden 
Anderungen in der Zusammensetzung und den Einwirkungszeiten: 

Beispiele 11-13 - Folie B wurde venvendet, urn Taschen mit den MaBen 4.06 cm x 3.81 cm 
x 0.66 cm Dicke herzustellen. Die Taschen enthielten 6.6 Gramm der Klebstoff- 
Vorstufenzusammensetzung. Die Temperatur des Wasserbads betrug etwa 25°C. 

Beispiele 14-15 - Folie C wurde verwendet, urn Tzischen mit den MaBen 3.18 cm Lange x 
3.18 cm Breite x etwa 0.36 cm Dicke herzustellen, die 2.4 Gramm beziehuhgsweise 2.7 Gramm der 
Zusammensetzung enthielten. 




Beispiele 16-17 - Folie C wurde verwendet, urn Taschen mit den MaBen 4.06 cm x 3.56 cm 
x 0.51 cm herzustellen, die 4.5 Gramm der Klebstoff-Vorstufenzusammensetzung enthielten. 

Beispiele 18-19 - Folie C wurde verwendet, urn Taschen mit den MaBen 4.06 cm x 3.56 cm 
x 0.51 cm herzustellen, die 5.1 Gramm der Klebstoff-Vorstufenzusammensetzung enthielten. Die 
Monomerzusammensetzung wurde in 96 Teile IOA und 4 Teile AA geandeirt. 

Beispiele 20-22 - Folie D wurde verwendet, um Taschen mit den MaJJen 4.06 cm x 3.81 cm 
herzustellen. Beispiel 20 war 0.61 cm dick, und enthielt 6.8 Gramm der KlebstofF- 
Vorstufenzusammensetzung. Beispiele 21-22 waren 0.64 cm dick und enthielten 6.6 Gramm der 
KlebstofF-Vorstufenzusammens etzung . 

Beispiele 23-25 - Folie C wurde verwendet, um gefiillte Taschen mit den MaBen 4.06 cm x 
3.81 cm x 0.64 cm Dicke herzustellen. Die Taschen des Beispiels 23 enthielten 7.2 Gramm einer 
-Zusammensetzung mit 92 Teilen 10 A und 8 Teilen AA. Die Taschen des Beispiels 24 enthielten 6.9 
Gramm eirier Zusammensetzung mit 94 Teilen IOA und 6 Teilen AA. Die Taschen des Beispiels 25 
enthielten 7.0 Teile einer Zusammensetzung mit 96 Teilen IOA und 4 Teilen AA. 

Beispiele 26-28 - Folie C wurde verwendet, um gefiillte Taschen mit den MaBen 4.06 cm x 
3.81 cm x 0.58 cm Dicke herzustellen, die 6.7 Gramm einer Zusammensetzung mit 98 Teilen IOA. 
und 2 Teilen AA enthielten. " 

Beispiele 29-30 - Folie C wurde venvendet, um gefiillte Taschen mit den Mafien 4.06 cm x 
3.81 cm x 0.61 cm herzustellen, die 6.4 Gramm einer Zusammensetzung mit 90 Teilen IOA und 10 
Teilen AA enthielten. 
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Ein als Schmelze aufgetragener Haftkleber wurde hergestellt wie in Beispiel 26. Dann wurde 
der Klebstoff niit Elektronenstrahlenergie in verschiedenen in TABELLE 4 angegebenen Dosen 
vemetzt. Die Testergebnisse fur die Schalhaftung und die statische Scherbeanspruchung sind in 
TABELLE 4 zu sehen. 



TABELLE 4 


Dosis (MRAD)* 


RT Schalhaftung (N/dm) 


statische Scherbeanspruchung (min)*^ 


0 


27.4 


0 


3 


19.7 


515 


5 


17.5 


581 


7 


15.3 


963 


9 


16.4 


11 



Elektronenstrahldosis in Megarad angegeben 



** Statische Scherbeanspruchung bei 65°C mit einem 500-Gramm-Gewicht und einer 1 .27 cm 
breiten Probe mit einer Uberlappung von 1 .27 cm auf der Platte 

Die Daten in TABELLE 4 zeigen, daB der Haftkleber durch Eiektronenstrahlung vemetzt 
vyerden kann, wobei niitzliche Haftkleber entstehen. 

Beispiel 31 

Eine Tasche mit den Mafien 6.86 x 3.30 cm v>oirde hergestellt, indem drei Kanten der Folie 
A verschweiJit wurden. Die Tasche wurde mit 10 Gramm einer Klebstoff- 
Vorstufenzusammensetzung gefullt, die 90 Teile IOA, 1 0 Teile AA und 0.3 PHR VAZO™64- 
Initiator enthielt. Die meiste Luft wurde herausgedriickt, und die vierte Kante wurde verschweiBt. 
Die Tasche wurde in einen Eimer gelegt, der mit Leitungswasser von 60.5°C gefullt war, und eine 
Lange eines Netzes mit Gewichten, die an jedem Ende befestigt waren, wurde iiber die Tasche gelegt, 
vim die Tasche untergetaucht zu halten. Die Tasche wurde 3 Stunden und 54 Minuten im Wasser 
gehalten; wahrend dieser Zeit wurde zulaufendes Wasser zugegeben, urn die Wassertemperatur. auf 
ungefahr 60°C zu halten. Es wurde eine Zunahme der Viskositat und die Entstehung einiger 
Gasblasen in der Tasche beobachtet. Die Wassertemperatur betrug am Ende 59.5°C. Die 
Zusammensetzung war zu einem klebrigen Haftkleberzustand ohne sichtbare Gele polymerisiert. 
Diese Zusammensetzung kann als Schmelzkleber aufgetragen werden. 
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Beispiel 32 

Zwei Schichten der Folie C (0.0635 mm dicke Folie aus Ethylenacrylsaure) wurden auf einer 

Form-Full-VerschweiBmaschine fur eine Fliissigkeit an den Seitenkanten zu einem Endlosschlauch 

(der flachgedriickt 3.810 cm breit war) verschweiCt. Dann wurde der Schlauch kontinuierlich mit 

einer Haftkleberzusammensetzung gefullt, die 90 Teile Isooctylacrylat (IOA), 10 Teile Acrylsaure 

i . ■ . 

(AA), 0.75 Teile Benzildimethylketalphotoinitiator (Irgacure™ 651 von Ciba Geigy), 0.075 Teile 

Kohlenstofiftetrabromid und 0.1 Teil para-Acrylpxybenzophenoh enthielt. Die Fullmenge betrug etwa 

1.7 Gramm der Zusammensetzung pro cm Lange des Schlauchs, und der gefullte Schlauch war 

0.635 cm dick. Dann wurde der gefullte Schlauch ohne Querschweiftnahte durch ein Wasserbad 

gezogen, das eine Temperatur von etwa 23°C hatte, und mit ultravioletter Strahlung auf 

kontinuierlicher Basis polymerisiert, so dafi der Schlauch das Monomer enthielt, wenn er in das 

Wasserbad unter den UV-Lampen kam, und der Schlauch einen Haftkleber enthielt, wenn er unter 

den Lampen entnommen wurde. Der Schlauch wurde 9 Minuten und 25 Sekunden einer 

ultravioletten Strahlung mit einer Intensitat von etwa 2 mW/cm 2 ausgesetzt, urn die gesarhte Lange 

des Schlauchs zu polymerisieren. Die Strahlung wurde von Lampen geliefert, die etwa 90 % der 

Emission zwischen 300. und 400 Nanometer (nm) und eine Spitzenemission bei 351 nm aufwiesen. 

Der etwa 15 Meter lange Schlauch enthielt einen klebrigen Haftkleber ohne sichtbare Gele. Der 

Schlauch und.sein Inhalt konnen als Sclimelze aufgetragen werden. 
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MINNESOTA MINING AND MANUFACTURING CO. 
u.Z.: A 1300 EP 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung eines verpackten thermoplastischen oder duroplastischen 
• Schmelzklebstoffs, umfassend: 

(a) Herstellung einer flussigen Kiebstoff-Vorstufenzusammensetzung, die bei der 
Einwirkung von Transmissionsenergie zu einem thermoplastischen - oder duroplastischen 
Schmelzklebstoff polymerisiert; 

(b) im wesentlichen vollstandiges Umhiillen der KlebstofT-VorsUiferizusanimensetzung 

mit einem Verpackungsmaterial; 

V • ■ 

(c) Einwirkung von Transmissionsenergie, ausgewahlt aus ultravioletter Strahlung. 

sichtbarer Strahlung, Warmestrahlung oder Warmeleitung, auf die " Klebstoff- 
Vorstufenzusammensetzung; und 

(d) Polymerisation der KJebstoff-Vorstufenzusammensetzung zum thermoplastischen 
oder duroplastischen SchmelzklebstofT; 

wobei das Verpackungsmaterial die Hafteigenschaften eines als Schmelze aufgetragenen 
Gemisches aus KlebstofTund Verpackungsmaterial im wesentlichen nicht ungunstig beeinfluBt; und 

wobei ein als Schmelze aufgetragenes Gemisch aus Klebstoff und . Verpackungsmaterial 
einen Speichermodul zwischen 10 3 und 10 7 Pa (10 4 und 10 8 Dyn/cm 2 ) aufweist, gemessen in Torsion 
bei 25 °C und bei 1 Radiant/Sekunde. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei die . fliissige KlebstofiF- 
Vorstufenzusammensetzung in Schritt (b) vollstandig mit dem Verpackungsmaterial umhiillt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1' oder 2, wobei 3 bis 100 g der flussigen Klebstoff- 
Vorstufenzusammensetzung vollstandig durch das Verpackungsmaterial iimhiillt werden. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, wobei die fliissige Klebstoff- 
Vorstufenzusammensetzung im wesentlichen vollstandig durch zwei im wesentlichen parallele 
Schichten des Verpackungsmaterial s umhiillt wird. 
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5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, wobei die fliissige Klebstoff- 
Vorstufenzusarrimensetzung umfaBt: 

(a) 50 bis 100 Gewichtsteile einer polymerisierbaren Komponente, umfassend 
mindestens einen Acryl- oder Methacrylester eines nicht-tertiaren Alkylalkohols, in dem der 
Alkylrest 1 bis 20 Kohlenstoffatome enthalt; 

(b) 0 bis 50 Gewichtsteile einer polymerisierbaren Komponente, umfassend mindestens 
ein anderes modifizierendes Monomer als den Acryl- oder Methacrylester, die mit der Komponente 
(a) copolymerisierbar ist, wobei die Summe von (a) und (b) 100 Gewichtsteile betragt; 

(c) eine wirksame Menge eines Polymerisations initiators; und 

(d) eine wirksame Menge eines Kettenubertragungsmittels. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, wobei die fliissige Klebstoff- 
Vorstufenzusammensetzung auBerdem eine wirksame Menge eines Vernetzungsmittels umfaftt. 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, wobei das Verpackungsmaterial bei 
oder unter dem Schmelzpunkt des Klebstoffs schmilzt. 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, wobei das Verpackungsmaterial eine 
biegsame thermoplastische Polymerfolie ist. . 

9. Verfahren . nach Anspruch 8, wobei das Verpackungsmaterial aus Ethylen- 
Vinylacetat, Ethylen-Acrylsaure, Polypropylen, Polyetliylen, Polybutadien oder ionomeren Folien 
ausgewahlt wird. 

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, wobei die Transmissionsenergie 
ultra violette Sjxahlung ist. 

.11, Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, wobei der Klebstoff bei 25°C ein 
Haftkleber ist. ^ 

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis . 11, wobei der thermoplastische oder 
duroplastische Schmelzklebstoff ein thermoplastischer Schmelzklebstoff ist. 
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13. Verfahren zur Herstellung von zwei oder mehrereri Packungen eines verpackten 
thennoplastischen oder duroplastischen Schmelzklebstoffes, umfassend: 

(a) Herstellung einer oder mehrerer Portionen einer flussigen Klebstoff- 
Vorstufenzusammensetzung, die durch die Einwirkung von Transmissionsenergie zu einem 
thennoplastischen oder duroplastischen Schmelzklebstoff polymerisiert; 

(b) vollstandiges Umhullenjeder Portion mit einem Verpackungsmaterial; 

(c) Einwirkung von Transmissionsenergie, ausgewahlt aus ultravioletter Strahlung, 
sichtbarer Strahlung, Warmestrahlung oder Warmeleitung, auf die Portionen; und 

(d) Polymerisation der Portionen' urn die Packungen bereitzustellen; 

wobei das Verpackungsmaterial die Hafteigenschaften eines als Schmelze aufgetragenen 
Gemisches aus Klebstoff und Verpackungsmaterial im wesentlichen nicht ungiinstig beeinfluCt; und 

wobei ein als Schmelze aufgetragenes Gemisch aus Klebstoff und Verpackungsmaterial 
einen Speichermodul zwischen 10 3 und 10 7 Pa (10 4 und. 10 8 Dyn/cm 2 ) aufweist, gemessen in Torsion 
bei 25°C und bei 1 Radiant/Sekunde. 

14. Verfahren zum Verpackeri eines thennoplastischen oder duroplastischen 
Schmelzklebstoffinaterials, umfassend: 

(a) . Herstellung einer flussigen Klebstoff-Vorstufenzusammensetzung, die durch die 
Einwirkung yon Transmissionsenergie zu einem. thennoplastischen oder duroplastischen 
Schmelzklebstoff polymerisiert; ■ 

(b) Auftragen der Klebstoff- Vorstufenzusammensetzung auf cin Folienmaterial; 

(c) Einwirkung von Transmissionsenergie, ausgewahlt aus ultravioletter Strahlung, 
sichtbarer Strahlung, Warmestrahlung oder Warmeleitung, auf die Klebstoff- 
Vorstufenzusammensetzung; 

(d) Polymerisation der Klebstoff- Vorstufenzusammensetzung zum thennoplastischen 
oder duroplastischen Schmelzklebstoff, und 

(e) Einbringen des Klebstoffs und seiner Folie in ein GefaB, in dem der Klebstoff und 
seine Folie geschmolzen werden; . ■ 

wobei das Folienmaterial die Hafteigenschaften eines als Schmelze aufgetragenen Gemisches 
aus Klebstoff und Folienmaterial im wesentlichen nicht ungiinstig beeinfluBt; und 

. wobei ein als Schmelze aufgetragenes Gemisch aus Klebstoff und Folienmaterial einen 
Speichermodul zwischen 10 3 und 10 7 Pa (10 4 und 10 8 Dyn/cm 2 ) aufweist, gemessen in Torsion bei 
25°C und bei 1 Radiant/Sekunde. 
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15. Verpackte thermoplastische oder duroplastische SchmelzklebstofiFvorstufe, 
umfassend eine KlebstoiBF-Vdrstufenzusammensetzung, die im wesentlichen vollstandig durch ein 
Verpackungsmaterial umhullt ist, wobei die Klebstoff-Vorstufenzusanunensetzung eine Flussigkeit 
mit einer Viskositat/ von weniger als 50000 mPas (Centipoise) bei 25°C ist und fahig ist, in 
Gegenwart von Transmissionsenergie zum thermoplastischen oder duroplastischen SchmelzklebstofF 
zu polymerisieren, wobei das Verpackungsmaterial so ausgewahlt wird, daB es die Hafteigenschaften 
e;ines als Schmelze aufgetragenen Gemisches aus dem aus der IGebstoff-Vorstufenzusammensetzung 
resultierenden KlebstofTund dem Verpackungsmaterial im wesentlichen nicht ungiinstig beeinfluBt. 

16. Verfahren zur Herstellung eines thermoplastischen oder duroplastischen 
Schmelzklebstoffs, umfassend: v 

: (a) Herstellung einer . flussigen KlebstofF-Vorstufenzusammensetzung, die durch .die 
Einwirkung von Transmissionsenergie zu einem thennoplastischen oder duroplastischen 
SclimelzklebstofFpolymerisiert; 

(b) im wesentlichen vollstandiges Umhullen der Klebstoff-Vorstufenzusammensetzung 
mit einem Verpackungsmaterial; 

(c) Einwirkung von Transmissionsenergie, ausgewahlt aus ultravioletter Strahlung, 
sichtbarer Strahlung, Warmestralilung oder Warmeleitung, auf die Klebstoff- 
Vorstufenzusammensetzung; 

;(d) Polymerisation der KlebstorT-Vorstufenzusammensetzung zum thermoplastischen 
oder duroplastischen SchmelzklebstofF; und 

(e) Einbringen des KlebstofFs und seines Verpackungsmaterials in ein GefaB, in dem der 
KlebstofTund sein Verpackungsmaterial geschmolzen werden; 

wobei das Verpackungsmaterial die Hafteigenschaften eines als Schmelze aufgetragenen 
Gemisches aus KlebstofTund Verpackungsmaterial im wesentlichen nicht ungiinstig beeinfluBt; und 

wobei ein als Schmelze aufgetragenes Gemisch aus Klebstoff und Verpackungsmaterial 
einen Speichermodul zwischen 10 3 und 10 7 Pa (10 4 und 10 8 Dyn/cm 2 ) aufweist, gemessen in Torsion 
bei 25°C und bei 1 Radiant/Sekunde. 

17. Verfahren zur Herstellung einer mit einem Haftkleber beschichteten Fplie, 
umfassend: 

(a) Herstellung einer flussigen . KJebstoff-VorsUifenzusammensetzung, die durch die 
Einwirkung von Transmissionsenergie zu einem thermoplastischen oder duroplastischen 
SchmelzklebstofF polymerisiert; 
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(b) im wesentlichen vollstandiges Umhiillen der Klebstoff-Vorstufenzusammensetzung 
mit einem Verpackungsmaterial; 

(c) Einwirkung von Transmissionsenergie, ausgewahlt aus ultravioletter Strahlung, 
sichtbarer Strahlung, Warmestrahlung oder Warmeleitung, auf die Klebstoff- 
Vorstufenzusammensetzung; 

(d) Polymerisation der Klebstoff- Vorstufenzusammensetzung zum thermoplastischen 
oder duroplastischen Schmelzklebstoff; 

(e) Einbringen des Klebstoffs und seines Verpackungsmaterials in ein GefaB, in dem der 
Klebstoff und sein Verpackungsmaterial geschmolzen werden; und 

(f) Auftragen des geschmolzenen Klebstoffs und seines Verpackungsmaterials auf ein 
Folienmaterial, urn eine mit einem Haftkleber beschichtete Folie herzustellen; 

wobei das Verpackungsmaterial die Hafteigenschaften eines als Sclimelze aufgetragenen 
Gerrusches aus Klebstoff und Verpackungsmaterial im wesentlichen nicht ungunstig beeinfluBt; urid 

wobei ein als Sclimelze aufgetragenes Gemisch aus Klebstoff und Verpackungsmaterial 
einen Speichermodul zwischen 10 3 und 10 7 Pa (10 4 und 10* Dyn/cm 2 ) aufweist, gemessen in Torsion 
bei 25°C und bei 1 Radiant/Sekunde. 

18. Verfahren zur Herstellung eines thermoplastischen oder duroplastischen 
Schmelzklebstoffs, umfassend: • ' ' 

(a) Herstellung einer fliissigen Klebstoff- Vorstufenzusammensetzung, die durch die 
Einwirkung von Transmissionsenergie zu einem thermoplastischen oder duroplastischen 
Schmelzklebstoff polymerisiert; 

(b) kontinuierliches Einbringen der Klebstoff-Vorstufenzusammensetzung in ein 
Hohlprofil aus einem polymeren Folienmaterial; 

(c) kontinuierliche Einwirkung von Transmissionsenergie, ausgewahlt aus ultravioletter 
Strahlung, sichtbarer Strahlung, Warmestrahlung oder Warmeleitung, auf die Klebstoff- 
Vorstufenzusammensetzung; 

(d) kontinuierliche Polymerisation der Klebstoff- Vorstufenzusammensetzung zum 
thermoplastischen oder duroplastischen Schmelzklebstoff; und . 

(e) kontinuierliches Einbringen des polymeren Folienmaterials und seines InhaJts in ein 
GefaB, in dem das polymere FoUenmaterial und sein Inhalt geschmolzen werden; 

wo6ei das polymere Folienmaterial die Hafteigenschaften eines als Schmelze aufgetragenen 
Gemisches aus Klebstoff und polymerem Folienmaterial im wesentlichen nicht ungunstig beeinfluUt; 
und 
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wobei ein als Schmelze aufgetragenes Gemisch aus Klebstoffund polymerem Folienmaterial 
einen Speichermodul zwischen 10 3 und 10 7 Pa (10 4 und 10 8 Dyn/cm 2 ) aufweist, gemessen in Torsion 
bei 25 °C und bei 1 Radiant/Sekunde. 

19. Verfahren zur Herstellung einer mit einem Haflkleber beschichteten Folie, 
umfassend: 

(a) Herstellung einer flussigen Klebstoff-Vorstufenzusammensetzung, die durch die 
Einwirkuhg von Transmissionsenergie zu einem thermoplastischen oder duroplastischen 
Schmelzklebstoff polymerisiert; 

(b) kontinuierliches Einbringen der KlebstoflF-Vorstufenzusammensetzung in ein 
Hohlprofil aus polymerem Folieiamaterial; 

(c) kontinuierliche Einwirkung von Transmissionsenergie, ausgewahlt aus ultravioletter 
StrahJung, sichtbarer Strahlung, Warmestrahlung oder Warmeleitung, auf die Klebstoff- 
Vorstufenzusammensetzung; 

(d) kontinuierliche Polymerisation der Klebstoff-Vorstufenzusammensetzung zum 
thermoplastischen oder duroplastischen Schmelzklebstoff; 

(e) kontinuierliches Einbringen des polymeren Folienmaterials und seines Inhalts in ein 
Gefafl, in dem das polymere Folienmaterial und sein Inhalt geschmolzen werden; und 

(f) Auftragen des geschmolzenen polymeren Folienmaterials und seines Inhalts auf ein 
Folienmaterial, urn eine mit einem Haftkleber beschichtete Folie herzustellen; 

wobei das polymere Folienmaterial die Hafteigenschaften eines als Schmelze aufgetragenen 
Gemisches aus Klebstoff und polymerem Folienmaterial im wesentlichen nicht ungunstig beeinflufit; 
und 

wobei ein als Schmelze aufgetragenes Gemisch aus Klebstoffund polymerem Folienmaterial 
einen Speichermodul zwischen 10 3 und 10 7 Pa (10 4 und 10 8 Dyn/cm 2 ) aufweist, gemessen in Torsion 
bei 25°C und bei 1 Radiant/Sekunde. 



